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@ Verfahren und Vomchtung zur Herstellung einos Fahrzi 

@ Eine Autoglasschalbe (1) wlrd mit einem Profilrshmen sus 
einem Polymer versehen. tndem nach entsprechender Vor- 
behandlung dor Randfldchen dor Glosscheibo oin thermopla- 
atisches Clastomor Gbor oinon Extruder (16) und oinon 
beheizten Druckschteuch (22) einer von einem Roboter (4) 
gefuhrten beh«izten Extrusiansduse (8) zugefuhrt und mit 
Hilfe dar Extrusionsdrse (8) 8uf dor Oberfl&che der Glas- 
schaibe (1) extrudiert und abgolegt wird. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bciriffi cin Vcrfahrcn zur Mcrstcllung 
cincs vorgcfcrtigtcn Fahrzcugfcnstcrs aus cincr cin- 
odcr mchrschichtigcn Glnsjfchcibc und cincm mil dcr 
Ghsschcibc fcst vcrbundcnen Rahmcn odcr Rahmcn* 
tcil ajs cincm Polymer. Die Erfindung betnfrt fcrncr 
einc Vorrichtung zur DurchfQhrung dcs Vcrfahrcns. 

£s hi bcknnnt. Fnhrzcugfcnstcr mil cincm Dichtungs* 
und Hnlicrahmcn aus cincm Polymer als vorgcfcrtigte 
Dnueinhcit dadurch hcizustellcn, daO die Glas.^cheibe 
als Kcrnplntte in die Form cincr SpritzgicOmaschiiic fOr 
das Rahmcnprofil eingclegt und dcr Pronirnhmcn un- 
mittelbar an den Schcibcnrand angespritzt wird (DE 
28 55 050 CZ DE 31 40 366 C2). FOr die Bildung dcs 
Rahmcns kOnncn sowohl Reaktionssystcme. insbcson- 
dcre 2-K.omponcntcn-Polyurcthan-Systcmc. als auch 
thermoplasiischc Matcrialicn, wic PVC odcr p.bcr auch 
Kautschuk, vcrwcndet wcrden. Bet dcr Vcrwendung 
von Kautschuk muO dcr Profilrahmcn cniwcdcr In dcr 
SpritzgicOform sclbst odcr in eincm g»ondcrtcn Ar- 
bcitsgang anschlicQcnd ausvulkanisiert werdcn. Dicse 
bekannten SpritzgieOverfahrcn sind sehr aufwcndig. 
well fOr jcdcs Glasschcibcnmodcll cine cigcnc Spritz- 
gicGform angefcrtigt wcrden muO. 

E$ isi fcrncr bekanni, mit cincm Rahmen aus cincm 
Elastcmer vcrschenc GI?.sscheiben in dcr Weisc herzu- 
stcllcn, daO cin Profilstrang aus cinem ausrcagierendcn 
Polymersystcm mil Hilfc cincr von cincm Handha* 
bungsautomalen gefOlirlcn kalibriertcn DOsc unmillel- 
bar auf dcm Rand dcr Glasscheibe extrudicrt und abge- 
legl wird, wo die Polyn ermasse fest auf dcr Glasscheibe 
haflel und zu cinem elastischen Polymer aushartel (DE 
39 30414 Aiy Als Rcaktionssysieme habcn sich feuch- 
tigkeitshSriende Einkomponcnlcn- Polyurclhanprflpoly- 
mere und Polyureihansysiemc auf Zwcikomponenten- 
Basis, jcwcils in pastdscr Form. bcwShrt wobei auf die 
Clasoberfiachc zunSchsl geelgnete Hafivermilller- 
schichien aufgeiragcn werden mOssen. Mit diesem bc- 
kannicn Verfahren lassen sich in bcsonders kostcngOn- 
stiger Weise Glassclieiben unterschiedlichster Formen 
mit cinem Rahmcn oder mit Rahmenteilen versehen, da 
kcine Umrflstung der Fertigungsanlagc crfordcrlich ist, 
sondem bci cinem Wechsel des Glasscheibenmodclls 
lediglich das Wegprogramm des Handhabungsautoma- 
ten gcandert zu werden brauchL Bei diesem bekannten 
Vcrfahrcn mflssen jedcch wcgen der systembedingten 
Reaktionszeiten der Polymersysteme in einer Ferti- 
gungslinie mehr odcr wenigcr aufwendtge Aushane- 
strecken fflr den cxlrudierten Rahmcn vorgesehen wer- 
den. Im Verglcich zum SpritzgieBvcrfahren ist bei die- 
sem Vcrfahrcn nachieilig, daO die Nahtstelle zwischen 
dem Anfang und dem Ende des extrudierten Profil- 
strangs in cinem zusaizHchen Verfahrensschritl nachge- 
formt wcrden muQ. Die fOr dieses Verfahren bisher be- 
kannten und eingcsetzlen Kunststoffe sind auQcrdem 
nicht wiederverwendbar, was fOr die Enisorgung der 
Maten'alien nicht unproblematisch ist 

Dcr Erfindung liegi die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum VorrOsten von Glasschciben mit einem Rah- 
mcn aus cincm Polymer bercitzustellen, bei dcm unter 
Ausnutzung der Vorteile des bekannten Extrusionsver- 
fahrens die Zcit bis zur Vcrfestigung des Rahmenprofits 
vcrkOrzt und dcr NachbearbettungsprozeO dcr Naht- 
stelle vcrcinfacht wird. 

Die Erfindung beslcht darin. daO nach cnisprechcn- 
dcr Vorbchandlung der Randflachcn dcr Glasscheibe 
cin thermoplastischcs Elastomer flber cincn Extruder 
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und cincn bchcizicn Druckschlauch einer von cincm 
Handhabungsautomaten gefOhrten bchcizicn Exiru- 
sionsdQse zugcfQhrt und mil Htlfe dcr ExtrusionsdQse 
auf dcr Obcrflache dcr Glasscheibe extrudicrt und ab- 
3 gelcgtwird. 

Das crfindungsgcmaOc Verfahren weist gegenObcr 
dcr bekannten Extrusion eincs reaktiven Polymcrsy- 
stems cine Reihe cntschcidcndcr Vorteile auf. So failt 
bcispiclsweisc die Aushdrvtphase des extrudierten Pro- 
10 nis vollstnndig wcg. da diis thermoplasiischc Elastomer 
unmittclbnr nach dcr Abln«jc auf dcr Glasscheibe durch 
die Abkahlung crstarrt D.is bcdeutet cine wcsentliche 
VcrkOrzung und Vcreinfachunc des Verfahrens, Fcrncr 
gcstallcl sich die Nachformung der Nahtstelle zwischen 
15 Anfang und Ende des extrudierten Profilstrangs wcsent- 
lich einfachcr als bci den bekannten Verfahren* denn mit 
Hilfc einfachcr NachpreBwerkk:cuge kann zu einem be- 
licbigcn Zcitpunkt dcr Obcrgangsbercich na'*.hgeformU 
und dieser Nachformun^svorgang n6tigenfalls mehr- 
20 fach wiedcrholt werden. AuBcrdem fallen die bekannten 
Schwierigkeiten weg. die Jamil zusammenhangea daQ 
Reaktionssystcme innerhalb der Extrusionswerkzeuge 
bzw. an dcr Dnsen6ffnung rcagieren und aushdrten. Be- 
sondere MaQnahmcn ztir Reinigung der Extrusions- 
25 wcrkzeuge brauchen bei dem erfindungsgemflDen Ver- 
fahren nicht vorgenommcn zu werden, wei! die in den 
Extrusionswerkzeugen crstarrie Polymermasse durch 
einfaches Aufheizen jedcrzeit wieder in ihrcn plasti- 
schen und extruslonsfdhigcn Zustand OberfOhrt werden 
30 kann. Von ganz besonderem Vorteil ist schlieBHch die 
Tatsache, daB nicht nur Abf^lle des thcrmoplastlschen 
Elastomers wicderverwcndet werden kdnnen, sondem 
daB auch beim Verschrotvcn von mit derartigen Mate- 
rialien ausgcrOstetcn Fahrzeugen die RQckgewinnung 
35 und Wiedcrverwcndung des thermoplastischen Elasto- 
mers ohnc bcsondere Schwierigkeiten mOglich ist 

FOr 6q% Verfahren nach der Erfmdung kdnnen Qbliche 
Schneckenextruder eingcsetzt wcrden, die durch auBcrc 
Zylinderhetzungen das thermoplastische Material auf 
40 die erforderlichc Verarbeitungstemperatur aufheizen. 
Ober einen ebenfails mit einer geeigneten Heizung ver* 
sehcnen flexiblen Schlauch. der der Viskositat des ther- 
moplastischen Elastomers entsprechend hohen Drflk- 
ken standhalien muB, wird das aufgeschmolzene Elasto- 
45 mer der ExtrusionsdQse zugefOhrt, die ebenfails mil Hil- 
fe einer geeigneten Heizung auf die notwendige Verar- 
beitungstemperatur des Elastomers aufgehetzt und mit- 
tels eines Roboters am Rand der Glasscheibe entlang- 
gefOhrt wird. 

50 Fflr den erfindungsgemaflen Zweck kdnnen beispiels- 
weise thermoplasiischc Elastomere auf Polyurethan- 
Basis verwendet wcrden. Bcsonders tewahrt habcn sich 
jedoch insbesondere thermoplastische Polyolefin-EIa- 
stomere aus isotp.kiischem Polypropylen und Ethylen- 
55 Propylen-Dien-Kauischuk, beispielsweise die Produkie 
SANTOPRENE der Firma Monsanto, insbesondere das 
Produkt SANTOPRENE A Typ 11 1-64. Derartige ther- 
moplastische Kautschi:ke habcn cine Verarbeitungs- 
temperatur von 180 bis 230 Grad Celsius, so daB sowohl 
60 der Extruder als auch dcr zur ExtrusionsdQse fQhrcnde 
Schlauch und die ExtrusionsdOse selbst auf diesen Tem- 
pera turbereich geregeh werden mQssen. 

Urn die erforderlichc liohe Haftung auf der Glasober- 
fiache bzw. auf der auf der Glasscheibe vorhandenen 
65 Schicht aus cincr Einbrcnnfarbe zu gcwahrlcisten, wird 
in Weiterbildung der Erindung die Glasscheibe in dem 
zu beschichtcndcn Raridborcich mit cincm geeigneten 
Haftvcrmitllcrsystcm bchandclt. Als gccignclc Haflvcr- 
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miiilersysicme fOr diesen Zwcck habcn sich irsbcsondc- 
rc modifizicrie Polyurclhansystcmc in chloricrten L6- 
sungsmitlein cnvicscn. 

Das Vcrfahren wird nachfolgcnd anhand der Zeich- 
nungen naher criauierl. 5 

Von den Zeichnungen zeigt 

Fig. 1 cine fOrdie DurchfOhrung des erfindungsgcma- 
Oen Vcrfahrcns gceignetc Aniagc; 

Fig. 2 cine Einzelheit aus Fig. 1 in vergrODerier Dar- 
stellung.und lo 

Fig. 3 cine fQr den Einbau vorberciteic Autoglas- 
sCiieibe in einer Ausschnitiszeichnung. 

Die Classcheibe I, die entlang ihrem Rand mil eincm 
Profilrahmen aus einem thermoplastischen Elastomer 
versehen ifccrden soil, ist am Rand auf derjenigen Obcr* j5 
fiache, auf der der Profilstrang exirudiert und abgclegt 
wird, mil einer rahmenartigen Scbicht 2 aus einer licht- 
undurchlassigen Einbrennfarbe versehen, die beispicls- 
wcise im Zuge des Biegeprozcsses cingebrannt wird. 
Die Oberflache dieser Schicht 2 wird zunachst sorgfailig 20 
gereinigt und mit einem Haftvermiltler vorbehandelL 
AIs Haftvermiltler dient ein modifiziertes Zweikompo- 
nentcn-Polyurethan-System in einem LOsemittel, das 
aus einer Mischung aus Trichlorcthylen, l.t.l-Trichlo- 
relhan und Methylenchlorid besieht; beispiclsweise ha- 25 
ben sich das Produkt X 8310 der.Firma HENKEL und 
das Produkt AK 290 der Firma KOMMERLING als 
besonders gceignet erwteseiL 

Die so vorbehandeltc Glasschcibe wird sodann im 
Arbeitsbcreich cines Roboters 4 auf einem Tisch 5 sorg- 30 
faltig positioniert 

An dem Manipalationskopf 6 des Roboters 4 ist cine 
ExlrusionsdOse 8 angeordnct, die mit einer dem Qucr- 
schnitt des gcwOnschien Rahmenprofils cntsprcchcn- 
den kalibrierten DUscnflffnung 9 versehen ist (Fig. 2). 35 

Die ExtrusionsdQsc 8 wird von dem Robolcr 4 cnt- 
sprechcnd dem vorgcgcbcnen Wegprogramm am Rand 
der Classcheibe 1 entlanggefOhrt wobei der Robotcr 4 
von einer zcniralen Steuereinhcit 10 flbcr die Steuerlei- 
tung 1 1 angesteuert wird Die ExtrusionsdOse 8 ist mit 40 
einem elektrischen Heizclcment 12 versehen, durch das 
der DQsenkOrper auf die fflr die Extrusion des thermo- 
plastischen Elastomers notwendige Temperatur von et- 
wa 200 Grad Celsius erwarmt wird 

Das zu cxtrudierende thermoplastische Elastomer 49 
wird als Granulat in den Aufgabetrichtcr 15 des Schnek- 
kenextruders 16 cingefQhrt und in dem Schneckenextru- 
der 16 aufgeschmolzen und unter hohem Druck der Ex- 
trusionsdOse 8 zugefOhrL Der die Schnecke enthaltendc 
Zylinder 17 des Schneckencxtruders 16 ist von mehre- 50 
ren Heizringen 18 umgeben. die mit Hilfe von elektri- 
schen Heizwiderstanden den Zylinder 17 einschlieQlich 
der darin rotierenden Schnecke auf die erforderliche 
Temperatur aufheizen. Der Antriebsmotor 19 des 
Schneckencxtruders 16 wird flbcr die Steuerleitung 20 53 
ebenso wie der Robotcr 4 von der zentralen Steuerein- 
hcit 10 gcstcucrt 

Zur Verbindung zwischen dem Zylinder 17 des Extru- 
ders 16 und der ExtrusionsdQsc 8 dient ein etcktrisch 
beheizter Hochdruckschlauch 22. Der Hochdruck- 60 
schlauch 22 muO Drflcke von wenigstens 250 bar bei 
Bctrtcbstemperatur aushalten und cine elektrische 
Hcizwickiung 27 aufwcisen, die cine gercgclte Hcizung 
des Schlauchs 22 auf cine Temperatur von etwa 200 
Grad Celsius gestattct Andererscits muO der Hoch- 6S 
druckschlauch 22 so flcxibct scin. daO cr den Bewegun- 
gen der ExtrusionsdQsc 8 ohne Einschrankungen folgen 
kann, und daO er die Bcwegungcn des Roboters nicht 
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becinlrachligt. 

Mil Kilfc dicscr Vorrtcbtung wird das Produkt SAN- 
TQPRENE A Typ lll frl der Firma Monsanto auf den 
mit dem beschriebencn Haftvermiltler vorbehandellen 
Randbcrcich der Glanschcibe als Profilstrang 24 (Fig. 2) 
exirudiert und abgclegt. Im dargcsicllten Fall wcist der 
Profilstrang 24 cine flbcr die Umfangsflache 25 der 
Classcheibe 1 hinausragende Dichtund Zentricrlippc 26 
auf. Oeim Einsefzen drr Classcheibe in den Fenstcrrah- 
men der Auiokarossei x biegl sich dicsc elaslische Lip- 
pe 26 um die Umfangsfiache 25 der G!asscheibe 1 herum 
und sorgl so fOr^ne aiitomaiische Zentricrung der 
Classcheibe in der FensierOffnung. Au^.:rdem fOllt die 
Uppe 26 den zwischen der Umfangsfiache 25 der Clas- 
scheibe 1 und dem dieser Umfangsfiache 25 gegenflber- 
licgenden Flansch des Fcnstcrrahmcns. Ansielle der 
Lippe 26 kann auch ein schlauchartiges Hohlprofil vor- 
gesehen sein« das den gleichen Zwcck crfoilt 

Um die mit einem solchen Rahmenprofil 24 vorgerO- 
steie Classcheibe 1 in den Fensterrahmen der Auloka- * 
rosserie einzuselzcn, «*ird wie in Fig. 3 erkennbar ist, 
neben dem elastischen Rahmenprofil 24 auf der Schicht 
2 nach cntsprechender Vorbehandlung dieser Schicht 
mit einer geeigneten ClcanerflQssigkeit und einem ge- 
eigneten HaflvermiilltT cine Montageklebcrraupe 28 
aufgelragen, die f3r die Verklebung der Classcheibe 1 
mil dem Fensterrahmer; der Aulokarosseric dient 

Pateniansprilchc 

1. Vcrfahren zur Hcrstcllung cines vorgefcrligten 
Fahrzeugfensters aus einer ein- oder mehrschichti- 
gen Classcheibe und einem mil der Classcheibe 
fcsi vcrbundcncti Rahmcn oder Rahmentcil eus ei- 
ncm Polymer, ditdurch gekennzelchnet. daO nach 
cntsprcchcndcr Vorbehandlung der RandflSchcn 
der Classcheibe <l) ein thermoplasiischcs Elasto- 
mer Obcr eincn Frtrudcr (16) und cinen beheiztcn 
Druckschlauch (22) einer von einem weggesleuer- 
ten HandhabunKsautomaien (4) gefOhnen beheiz- 
tcn ExtrusionsdJLsfi (8) zugcfOhrt und mit HiL Jer 
ExtrusionsdOse (8) auf der Oberflache der v is- 
scheibe(l) exirudiert und abgclegt wird 
Z Vcrfahren nach Anspnich K dadurch gekenn- 
zeichnet, daO als thermoplasiischcs Elastomer ein 
thermoplastischtjs Polyolefin-Elastomer aus isotak- 
tischem Polypropylcn und Eihylen-Propylen-Dicn- 
Kautschuk vcrwendet wird 

3. Vcrfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO zur Vorbehandlung der Clasoberfla- 
che als Haftvermiltler ein modinzierles Polyure- 
thansystem in chloricrten LOsungsmilteln vcrwen- 
det wird 

4. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Vcrfahrcns 
nach Anspruch 1. gckennzcichnct durch cine von 
eincm Robotcr (4) gcfflhrie und mit einer elektri- 
schen Hcizung (12) versehenen ExlrusionsdOse (8). 
cinen Extruder (16) und cinen den Zylinder (17) des 
Extruders (16) mil der beheiztcn ExtrusionsdQsc (8) 
vcrbindendcn elckirisch beheiztcn Druckschlauch 
( -2X sowie durch cine den Robotcr (4) und den 
Extruder (16) sieuemde zcntrale Sieuereinheit (10). 
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